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Exercice n°l:
La figure suivante fait une description des étapes de conception d’un produit/projet et les méthodes
d’estimation. Pouvez-vous la compléter, I’expliquer et justifier I’applicabilité de chaqué méthode
d’estimation des cofits ? '
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La figure 1 représente les implications d’une mauvaise estimation. Expliquer pourquoi le
comportement de la courbe de colit réel en surestimation et sous estimation,
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Figure 1. Implications d’une mauvaise estimation.
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Exercice n°3:

A travers un schéma, expliquer la démarche d’application de la méthode ABC (Activity Based
Costing).

Dans quels cas spécifiques est-elle pertinente ?

Quelles sont ses avantages et inconvénients ?

Exercice n°4:

L’entreprise « vénus microtechnique » fabrique des boitiers refroidis pour cartes électroniques pour
Iaérospatiale. Ces produits sont & forte valeur ajoutée. Une des étapes de fabrication de ces boftiers fait
appel au procédé de brasage. Le brasage est un procédé d’assemblage thermique. Il consiste & utiliser la
chaleur pour assembler deux ou plusieurs piéces en faisant fondre un métal d’apport. Ce métal d’apport
doit posséder un point de fusion inférieur au solidus (la température de solidus est la température 3
laquelle le métal passe de I’état solide & I’état liquide) des métaux ou alliages assemblés. La Figure 1
illustre les trois procédés de brasage retenus par une premiére étude de faisabilité.
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Figure 1. La dépendance entre le prix unitaire et le volume de production pour les procédés de brasage retenus

(Procédé A: Brasage au four sous vide; procédé B: Brasage par induction; procédé C: Brasage au’

chalumeau) '
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1. Pour chaque procéd¢, donnez I'intervalle de volume de production ol le cofit est dominé par le
« colit d’outillage et investissement machine».

2. Pour chaque procédé, donnez I’intervalle de volume de production ot le colt est dominé par le
« colit de la main d’ceuvre et des matiéres premiére».

3. Indiquez pour chaque intervalle de volume de production le procédé le plus rentable pour
I’entreprise. : :

4. Pour 102 piéces a réaliser, donnez le procédé de brasage le plus rentable.

Pour des raisons de conservation de propriétés mécaniques des matériaux, le client de I’entreprise « vénus
microtechnique » a finalement imposé le brasage au four sous vide. En vue de cet élément, ’entreprise a
décide de faire appel 4 la sous-traitance. Le Tableau | résume la proposition du sous-traitant.

; Nombre de pi¢ces brasées | Colit unitaire
Sous-traitant « X » | <105 69$/piece
Supérieur ou égal 8 105 | 60$/piece

Tableau 1-.Offre du sous-traitant « X »

5. Sachant que le nombre de piéces & réaliser est de 102 piéces, partagez-vous la décision de faire
appel & la sous-traitance? Justifiez votre choix.

Pour s’assurer de la qualité¢ de Ioffre obtenue, I’entreprise a fait jouer la concurrence. Le Tableau 2
résume les 2 offres des deux sous-traitants retenus.

Nombre de piéces brasées | Cofit unitaire

Sous-traitant « X » | <105 69$/picce
Supérieur ou égal 4 105 | 60$/pice

Sous-traitant « Y » | <90 | 708/pitce
‘ Supérieur ou égal & 90 68%/pisce

Tableau 2- Offres dessous-traitant « X » et « Y » : _
6. Sachant que le cofit de la piéce avant brasage est de 100$ et que le nombre de piéces a réaliser
est de 102, Quel sous-traitant I’entreprise « vénus microtechnique » doit-elle sélectionner?
Justifiez votre réponse. - eu faik wwdbok de : &
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Exercice n°S:

Dans le cadre de votre travail comme directeur d’un bureau d’études dans une société de plasturgie,
vous voulez que votre équipe intégre le colit comme variable de conception. Pour ceci vous décidez de
metire en place une FEC (fonction d’estimation de cofits) pour une certaine famille de produits.

a. Identifier les étapes de la démarche de développement de la FEC, et expliquer chacune d’entre
elles.

b. Comment mesurer la pertinence de la FEC résultante ? .

& Une fois obtenue la FEC, proposer des stratégies pour améliorer sa précision d’estimation.

o

Indiquez les avantages et inconvénients de cette approche .
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Exercice n°6:

a) Pouvez-vous décrire et justifier cette stratégie ?

b) Par I’intermédiaire de quelle ou quelles actions peut-on la mettre en place ? (Le passer ducout de
L fabrication de masse (Mass production manufacturing cost) au mass customisation cost)
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La figure suivante explique le concept du « mass customisation » (production personnalisée de masse),

Veh au AQS
unit T ‘ : Coy owh
Mass prodelction manufacturing cost \_) (b AU:MCF
‘(,l ZPG.UC\ o Pﬂ;{, (;them‘} > Ce C;,Lxﬁ fuck

ok coote domc & f:(?‘fh'( €

j:pv Erice c!ustomer is willing to pay ‘I
isati Economy of scale
Mass customisation cost =5 5 N =e HELLE
/8 _ ;  Production
Low mean High

Sﬁq(f LL _ ‘ volume
?%uqc (W:Jw-u soa L m Qaa.ug de M(L% L maty ms |
@ z | a(mls ‘\MSMa.&SaAm L & "wto( FS:‘LQQ
@Qatlem e Imo(wf.l’ .é/mh:mu A L (o«aém-.g/‘m'

| V » [~ v/¥ 'l : A Vn.uu’.F
(,D(,/lowu /_L C,wavlam,'s on e /a ‘%/MJGAAM 8/" Y

Contréle 2007-2008 - 4/4

22 juin 2010




